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Qno Dftmmstoffbahn besteht bus elner Dammstofftage (i), 
inabosondere &U3 Mineratfasarfltz, und einer damn mlttata 
elnar WabstofechJcht (6) befesflgtert Kasdilowngabahn (2), 
lm Zuga dar kontinuferHchen Ferttgung dar Dfiinmstoffeahn 
warden auf dar dar Kaachterungsbahn (2) abgewandten Salts 
dar Da/nmstofflage (1) MarklerungalinJen (4< 5, 6) zur Abgratv 
zung entsprachander Ftandstreltan (4a, 4a, 6a) in dan Rand- 
berelchan dar Dflmmstofflage (1) ahgegrenzt, die deffnlarts 
Afaetfinde (b,, b*, bj) von dan Denaehbarten ftandero dar 
Dammstofflege (1) bea'ehungswetea vanainandar baataaa 
Dar Randbereich dar Dfirranstofttege (1) zu beidan Setten 
einas Mtttetoereichs (7) zwbchen dsn innensten Mariderungs- 
rmlen {5, 6) 1st freJ von Klabstoff gahaftan. Auf dies* Weise ist 
orreioht, dad die Dammstofflago (1) kebiartal maehartacha 
Beetntrachtlgung durch Mafinahman zur epSteren Anpassung 
dar Brette dsr D &mm s to fflaga (1) erffihrt Dereioch kann elne 
solchB Anpassung auch vom ungeQbten Banutzer ganz elrv 
■fech dadurch adotgan, daB elne SehnaidhDfa (9) atwa In Form 
elner schnJttfesten Latete in dan Wabstofffrelan Berelch unter 
die Dammstnfflage (t) antlang elner zu schnafdandan Markie- 
rungsBnie (4. 5. 6) eingeschoben und aodann ohne Jegftohe 
zLtsatziicho HHtemffiel alnfach dar Schnitt enttang dar 
gawunsditen MarWerungsflnla (4, 5, 6) gefOhrt -wird Auf 
boeondars elnfacfta und stflrungssfcftera Wate© tassen si ch 
dlB Maridarungsllnten (4, 5. a) lm FaJJa ainar Dammstofflage 
(1) aua MlneralfaserfHz durch tokaJa Erhttzung das Bfndamft- 
tela bairn Lauf dar Minaraffesertage (1) auf dam Produkttons- 
band an entsprachandan HalBIuftdQsen vorbel erzeugan. Dig 



Markjarungsttnta (4, 5, 8) kfinnan untarachledlichas Ausaehan 
bestaan, also betapialswatee durchgezogen, gestrtehalt, 
strichpunktiert Oder dergletohan sain, urn elne eJnfaeha Unter- 
schetaung zu ermogHahan, In einar Tabelio kann dam K&ufar 
In Abh§ngigkelt von dar Jewells gemessenen Brelte zwtechan 
dan Randbagrenzungan fOr dan Enbau vorgagaban warden, 
an welfcher dar Mafklerungallruan (4, 5. 6) dar Schnitt zur 
EczJalung elnar optimalan Brelte dar Dammatufflaga (1) duruh- 
zutOhrenlsL (32 29 6P1) 
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Patentansprtlche 



1. DSmmstof fbahn mit einer DSmmstof flags, insbesondere 
aus Mineralf aserf tlz , mit einar auf einer Seite der 
Damms toff lage aufgeklebten Kaschierungsbahn als 
Sperrschicht und zur Befestigung der DMramstof fbahn 
5. an Randbegrenzungen wie Dachsparren, zwischen denen 

die DSmmstofflage unter seitlichem Bruck einbaubar 
istr mit wenigstens einer im seitlichan Randbereich 
der DSnnns toff lage herstellerseitig angebrachten , rand- 
parallelen und die Kaschiarung nicht verlet2enden 

10 Trennlinie zur Abgrenzung eines modularen entfernbaren 

Randstreifens zur Anpassung der Breite der Dammstoff- 
lage an die jeweiligen Einbauerfordernisse, wobei die 
Klebeverbindung ?wischen der Kaschierungsbahn und der 
DMmmstof f lage den seitlichen Randbereich mit modularen 

15 Randstreifen freilaBt, dadurch gekennzeichnet , da8 die 

Trennlinie als nur optisch wirksame, die Dammstoff lage 
(1) mechanisch nicht merklich schwSchende, farblich 
abgesetztfc Markierungslinie (4,5,6* ausgebildet 1st, 

20 2- D&nmstof fbahn nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet t 

daB die durch beidseitige Markifctungslinien (4,5,6) ab- 
gegren2ten Randstreifen (4a , 5a, 6a) in beiden Randbe- 
reichen der Dammstof fbahn (1) unterschiedliche inodulare 
Breite (b^ , b 3 , (b 1 + b 2 ) ) au^weisen. 

25 
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1 3. Damrastof fbahn nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mar kierungs Unlets (4,5,6,) zur Ab- 
^renzung einer Mehtfcahl von Rands treif en (4a , 5a , 6a) 
unterschiedliches Aussehen besitzen. 

5 

4. Damms to f fbahn nach einem der Ansprtiche 1 bis *3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die farbliche Absetzung 
durch VerfMrbung eines ijm Mineralf aserf il2 der DSnmt- 
stof flage (1) enthalteneh Bindemittels infolge loka- 
10 ler Brwarmung erzielt ist. 

5» Verfahren zux Herstellung einer Daromstof fbahn nach 
wenigstens einem der Ansprtiche 1 bis 4, bei dem zu- 
nachst eine D5mmstof flage kontinuierlich gefertigt 
15 und sodann mit einer Kaschierungsbahn versehen wird, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Markierungslinie 
durch eine im Bereich der laufenden Damms to f flage 
ortsfest angeordnete HeiBluftdiise erzeugt wird, 

20 6. Verfahren zum Einbau einer DSmmstof fbahn nach wenig- 
stens einem der Ansprtiche t bis 4 unter seitlichem 
Druck zwischen Randbegrenzungen wie Dachsparren, da~ 
durch gekennzeichnet daB zunEchst der seitliche Ab- 
stand zwischen den Randbegrenzungen ermittelt und an 
25 der D amms to f fbahn Markierungslinien ausgewHhlt wer- 

den, deren Abstand zueinander oder zum gegenttberlie- 
genden Rand dbr D ^mb l i fQ?cp den seit lichen Abstand 
zwischen den Randbegrenzungen urn ein gevtinschtes MaB 
iibersteigt# daB sodann unter jeder der ausgewahlten 
^JCtenangslinien eine schnitfcf este Leiste als Schneid- 
hilfe zwischen der D^mmstof flage und der Kaschierung 
eingeschoben wird, und daB schlieBlich die DSmnstoff- 
lage an der ausgewahlten Markierungslinie durchtrennt 
sowie die so zugeschnittene DStramstof fbahn zwischen 
den Randbegrenzungen befestigt wird. 
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DSmmstof fbahn, insbesondere aus Mineralfaserf ilz, mit einer 
aufgeklebten Kaschierung, sowle vcrfahren zu ihrer Herstell- 
xing und Verfahren zu Ihrem Einbau 



Die Erflndting betrifft eine DMmmstof fbahn r Insbesondere aus 
Mineralfaserf ilz , nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, so- 
wie ein Verfahren zu ihrer Herstellung nach dem Oberbegriff 
de£ Anspruchs 5 und ein Verfahren zu ihrem Einbau nach dem 
5 Oberbegriff des Anspruchs 6. 

Derartige DSmmstof fbahnen sind in vielerlei Ausbildungen 
bekannt. Sehr weite Verbreitung hat etwa eine Daramstof fbahn 
gef linden, die eine DMmmstoff lage aus gebundener Glaswolle 

10 besltzt und mit einer Aluminiumfolie kaschiert ist. Die Alu- 

miniumfolie wirkt einerseits als Datnpfsperre und dienfc an- 
dererseits zur Befestigung der D amms to f fbahn etwa zwischen 
Dachsparren, wozu liber die DSmmstof f lage seitlich vorstehen- 
de Randleisten der Kaschierung an. die innere Stirnfl&che der 

15 Dachsparren genagelt oder geklaxnmert werden k&nnen. sofern 

auf -die Nichtbrennbarkeit einer solchen DSmmstof fbahn kein 
Wert gelegt werden muB, kann anste le einer Aluminiumfolie 
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Oder einer sonstigen, gegebenenfalls auch annierten M^~ 
tallfolie, auch eine Kaschierung aua einem andeten Mate- 
rial wie etwa Kraftpapier gewShlt werden, und es kann 
auch fur eine Dammstoff lage ein anderes Material etwa 
auf Kunststoffbasis Verwendung finden. Jedoch hat sich 
insoweifc die Kombination. einer Dammstoff lage aus Mine- 
ralfaserfilz einerseits und einer Kaschierung aus Alu- 
roiniurafolie anderer.seits in der Praxis weitgehend durch; 
gesetzt, da hiennlt die Anforderungen an kostengunstige 
Herstellbarkeit einerseits und Einstufung als nioht- 
brennbar andererseits optimal erftlllt werden kSnnen. 



Ein Problem in diesem Zusammerihang bestebt darin, daB 
die Damrastoffbahnen im allgemeinen< hur In bestimmten 

15 Nennbreiten von belspielswelse 500,. 600 , 700 , 800 und 
1000 nan gefertigt und geliefert werden t die Breite 
zwischen den Randbegrenzungen , etwa Dachsparren, jedoch 
achwankt und Zwischenwerte aufweist. Daher miissen der- 
artige Dammstof fbahnen h&ufig am Montageort auf die 

20 Bedttrfnisse des jeweiligen Einbaufalles zugeschhitten 
werden, was relativ arbeitsintensiv ist, da von Hand 
ein seitlicher Randstreifen der Dammstoff lage an der 
mit Oberbreite bereitgestellten Dammstoffbahn abge- 
schnitten werden rauB. in der Praxis wird diese zusatz- 

25 liche Arbeit naturlich soweit als irgend moglich ver- 
mieden, mit der Folge, daB die Dammstoffbahn statt mit 
dea ideal-ObermaB von etwa 20 mm Oder einem in der Regel 
noch tolerierbaren ObermaB von etwa SO mm mit einem 
ObermaB von belspielswelse 80 mm oder noch mehr einge- 

30 baut wird. Derartige, unsauber eingebaute Dammstof f- 
bahnen kBnnen jedoch ihre Funktion nicht einwandfrei 
erfttllen, da die Randleisten der Kaschierung verwOlbt, 
verfaltet Oder verguetscht werden kttnnen, so daS diese 
nicht mehr in der erforderlichen tfeiee als Dampfsperre 

35 wirken. 
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Dm eln seitliches Eindrtlcken der DMmmstof f lage trotz 
starken VbermaBes zu erleichtern und .so ein aufwendiges 
Zuschneiden mdglichst entbehrlich zu machen/ ist es aus 
der US-PS 31 40 220 oder der DE-GbmS 80 15 856 bekannt, 
einen seitlichen Fandbereich der "Hamstof f lage kleb- 
stctfffrei zu halten, um so in diesern Bereich Relativ- 
J^ew^gungen zwischen der DSmmstoff lage und der Kaschie- 
rung zu ermJJglichen. Auf diese Weiss wird bei einem 
seitlichen. Eindrtlcken der D&mmstof f lage die Mitnahme- 
wirkung auf die Kaschierung und. daher deren Verfalten 
und Verguetschen vermindert. 

Soweit durch diese MaBnahne jedoch ein starkes UbermaB 
korrigiert werden soll r ergeben sich dennoch UnzutrSg- 
lichkeiten; denn auch mit einem klebstofffreian Randbe- 
reich l&Bt sich eine Einftihrung von Spannungen in die 
Kaschierung beim seitlichen Eindriicken der DSmmstoff- 
lage zwischen die Randbegrenzungen nicht vermeiden, 50 
daB es schwierig ist r einen dlchten AbschluB an den 
Randleisten der Kaschierung zu erzieien, wobei zu dieser 
Montageschwierigkeit auch noch die Sdhwierigkeit eines 
starken Eindriickens des Randes der DSznmstof f lage beim 
Einbau .kanhit. Darliber hinaus ftihrt das Einschieben 
des seitlichen Randes der DSmmstof f lage unter Druck zu 
einer undef inierten Lage der gepreBten Randstreifen im 
Spalt zwischen der inneren Kaschierung der DSinmstoff- 
bahn und dem auBeren AbschluB wie der Dacheindeckung, 
so dafldie Warmed Smawirkung sich in diesen Bereichen un- 
def inierbax Sndert. Wird der Spalt etwa zur Dachein- 
deckung hin vora auf gestellten Randstreifen tiberbrttckt, 
so kann sich in diesem Bereich wegen mangelnder Hinter- 
lOftung Kondenswasser bilden, ■ 

Die bekannte MaBnahme, Randbereiche der DSmmstoff lage 
nicht durch Klebung an der - Kaschierung zu bef estigen 
und so ihre Fontianderung beim Eirtbau zu erleichtern, 
lost somit die Probleiae f _nes Eihbaus mit zu starkem 
ObenuaB 
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nicht und^ruhrtim Gegenteil durch die Anleitung zur 
Kontpression der Randbereiche bed* Einbau dezu, auch 
Danwstoff lagen mit viel zu starke* UbennaB einfach ir 
gandwie zwischen den Randbegrenzungen einzuzw&ngen. 

A„ s der DE-GbmS 78 30 852 iat eine gattungsgenfaBe Damm- 
stoffbahn bekannt, in deren Randbereichen relativ breite 
Einschnitte in AbstHnden von beispielsweise 1 
Dammatofflage vorgesehen sind, die entsprechende D*mn 
stof frippen zwischen den Einschnitten 
Einschnitte reichen dabei uber einen Teil der H6he der 
Daumatofflage, and imBereich der Einschnitte 1st die 
die Daapf sperre . bildende Kaschierung nicht angeklebt, 
sondern Uberdeckt die DWtofW ohne gegenseitige 
Trbindung lose. Dadurch iat ea »*glich, die Kaschierung 
vom Randberelch abzuheben und einen Randstreif en an ei- 
nsageeigneten der Einschnitte van der Dananstoff lage ab- 
zubrechen, so da0 dieae die gewiinschte Breite erhalt. 

Nachteilxg iat hierbei, daB die Vielzahl der relativ 
breiten, nutenfttrmigen Einschnitte die Warmed&nmfahig- 
keit der Daamstof flage in dieaen Randbereichen zvangs- 
laufig herabsetzt, was um so starker fuhlbar wird, je 
weniger der seitlichen Danunstoffrippen fOr den jeweili- 
gen Binbaufall weggebrochen warden mttesen; fur den Fall 
einer von Baua aua paaaenden Breite der Daznmstof flage 
bieiben samtliche nutenffirmigen Einschnitte erhalten und 
setzen das Warmedammvermogen in den Randbereichen der 
oammatofflage entsprechend stark herab. Weiterhin kBnnen 
die DHmrastoffrlppen zwischen den Einschttten, da sie nur 
tlber einen diinnen Stag des Warmed&umaterials in Grund 
der Einschnitte miteinander verbunden sind, auch verse.- 
hentlich beschadigt Oder gar abgebrochen warden. 

SchlieBlich massen die nutenformigen Einschnitte offen- 
sichtlich durch entsprechende Sage- Oder Fraswerkzeuge 
in die Damastof flage elngebracht werden, also durch eine 
abfallintensive Bearbeitung, die einerseits zu relativ 
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hohen Materialverlusten fuhrt und andererseits zusatz 
lichen Aufwand fur die Beseitigung des Abfallmaterials 
erfordert. Dies m so mehr, als die nutenf6rmigen Ein- 
schnitte relativ groBe Breite besitzen, am auch im Fall* 
wenig kompressiblen Materials, wia Hartschaum, eine aus- 
reichende ElastlzitStsreserve fur eine dennoch erforder- 
liche Randstauchung zu erzlelen. 

zur Vermeidung wiederum dieser 'Nachteile 1st es aus der 
DE-OS 31 18 597 gemaB § 3 Absatz 2 PatG Stand der Tech- 
nic die seit lichen Randbreiche mlt bereits im zuge der 
Herstellung veil von dem MittelbereiC cbgetrennten Rand- 
streifen der Dammstoff lage hetzustellen , die durch die 
dann im Randbereich fortgeiuhrte Klebung an der Kaschie- 
M erhalten sind. Dm ein Klaffen der seitlichen, abge- 
schnittenen Randstreifen zu vermeiden, warden die voll- 
zogenen Schnitte im Zuge der Herstellung der DSmmstoff- 
bahn vor der Kaschierung wieder vollstandig geschlossen, 
^d* an den SchnittrSndern eine Haltewirkung durch Ver- 
klammem und Verkrallen und gegebenenf alls auch durch die 
Konsistenz des Bindemittels in der Dammstof flage zum 
Zeitpunkt der SchlieBung des Schnittes erzielt wird. 
Durch entsprechende Abwinkelung der Kaschierung an d*» 
gewunschten Schnitt kann jedoch von Hand jederzeit ein 
Klaffen selektiv erzeugt werden und der so erzeugte ab- 
gewinkelte Randstreifen unter Uberwindung der Haltekraft 
der Klebeverbindung von der Kaschierung abgezogen werden. 

zwar wird hierdurch erreicht, daB infolge der gegenser- • 
to Anlage der Schnittf lachen weder im Aussehen noch m 
der WarmedSmmfahigkeit einer solchen Dammstoffbahn Onter- 
schiede zu einer Dammstoffbahn ohne jegliche Einschnitte 
vorliegen, da die Einschnitte weitgehend unsichtbar sind 
und funktionell nicht in Erscheinung treten. Jedoch 
35 kann bei unsachgemaBer Handhabung durchaus eine Klaffung 
der Schnitte an Stellen auf treten, an denen keine Ab- 
trennung erfolgen soil. Eir solcher klaffender Schnitt 
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■ e rschw e rt jedoch den ordnungsgemaBen Einbau. Werden, urn 
d as Obermafl und damit die Rands tauchung so gut als ntog- 
llch auf einen bestimmten Wert zu begrenzen, mehrere Bin- 
schnltte in jedem Randbereich der Dammstoff lage einge- 

- bracht, so fiUlt die Breite der Randstreifen zwiachen den 

' einzelnen Einschnitten • relativ klein aus und kann auch 
die relativ geringe Rahdstauchung beim ordnungsge»aBen 
Einbau ausreiche*,den benachbarten Einschnitt zum Klaffen 
zu bringen und so den stehengebliebenen sertlichen Rand- 

n ■ streif en unbeabsichtlgt zu verfonaen. Schliefllich be- ^ 

• stent beim Abheben des zu entfernenden Randstreifens von 
der angeklebten Raschierung bei unsachgemaBer Bandhabung 

• oder Unaufaerksamkeiten die Gefahr einer. Besohadigung 

• der Raschierung und demit einer Beeintrachtigung. der 
[5 durch die Raschierung erzie.lten Dampfsperre. 

Somit beseitigt die Weiterblldung des gattungsgemaBen 
Standes der Technik nach der die DB^»S 78 30 852 durch 
die DE-OS 31 18 597 und zwar eine Vielzahl der Nachteile 

20 des gattungsgemSBen Standes der Technik, erfordert aber 
£Ur einen ordnungsgemaBen Einbau eine gewisse Sorgf alt 
und SacWcunde. Dies kann nicht immer vorausgesetzt werden, 
da der Einbau derartiger Dammstoffbahnen in steigendem 
tevfange nicht durch Fach P ersonal,sondern durch ungeubte 

25 private RSufer erfolgt. 

Denqegenuber liegt der vorliegenden Erfindung die Auf- 
g abe zugrunde, eine DSmmstof fbahn der im . Oberbegr if f des 
Anspruchs 1 angegebenen Gattung sowie ein Herstellungs- 
verfahren und ein Einbauverfahren hierfur zu schaffen, 
die, soweit die modularen Randstreifen fur den Einbau 
nicht entfernt werden mussen, gegenttber einer von Bans 
aus passenden Dammstof fbahn keine f unktionelle. Unter- 
schiede aufweist und die ohne wesentlichen- Zusatzaufwand 
hergestellt sowie auch von ungettbten Kraften ohne 
Schwierigkeiten sauber eingebaut- werden kann. 
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Die LSsung dieser Aufgabe erfolgt vorrlchtungstechnisch 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und 
verfahrenstectoisch durch kennzeichnenden Markmale der 
Ansprtiche 5 bzw. 6. 

ErflndungsgemaB warden die Einschn^te der DSmmatoff lage 
der DE-GbroS 78 30 852 sowie auch der DE-OS 31 18 597 
durch bloBe Markierungslinien ersetzt, welche die Danmi- 
stofflage mechanisch nicht Oder jedenfalls nicht merk- 
llch schwachen und lediglich fur elne. optische Erkennbar- 
keit farblich abgesetzt sind. Von den bekannten Ein- 
schnitten wird sontit lediglich noch deren *unktion els 
optisch erkennbare Trermllnien beibehalten, wShrend eixve 
mechanisch wirksame Vorbearbeitung der Dattmstof f lage ent- 
rant. Damit sind zunfichst samtliche geschilderten Nach- 
teile beseitigt, welche derartige Einschnltte in der 
einen oder anderen Hinsicbt bringen konnen, und es wird 
die bisherige Entvicklung in Richtung auf eine mechani- 
sche vorbearbeitung der DSamstof flage zur Erleichterung 
der Abtrennung modularer Randstreifen aufgegeben. Dabei 
wird jedoch gezielt das aus der gattungsgemaflen DE-GbmS , 
78 30 852 bereits bekannte Merkmal beibehalten, den 
Trennlinien aufweisenden Randbereich jeder Danunstoffbahn 
frei von Klebstoff zwischen der Damrostoff lage und der 
Kaschierung 3 u halt en, so da* in dieser Hinsicht auch die 
aus der DE-OS 31 18 S97 ersichtliche Entwicklungsrichtung 
aufgegeben wird. Ha Rahmen der Erfindung dient dieser 
klebstofffireie Rand dazu, bei* Entfernen eines Randatrei- 
fens zwischen die Dgiomstof flage und die Kaschierung 
unterhalb der fur den schnltt ausgewahlten Karkierungs- 
linie eine Schneidhilfe in Form einer schnittfesten 
Platte Oder Leiste einzufuhren, so daB ohne Beschadigungs- 
gefahr fur die Kaschierung der gewiinschte Schna.tt z. B- 
It einem Messer schnell und sauber durchgefuhrt werden 

DeTBenutzer braucht somit in dex tus dem Anspruch G er- 
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sichtlichen weise fur den Einbau ladiglich aussuwahlen, 
an welchen Markierangslinien ein Schnitt erfolgen soil, 
lagt sodann die Schneidhilfe unter der Dammstoff lege ein 
und kann sofort anschlieBend ohne weitere Hilfsmittel 
vie Lineale oder dergleichen den Schnitt entlang der vor- 
gegebenen Markierungslinie in einem Zuge durchfuhren, wo- 
be i er ausschlieBlich noch darauf achten muB, daB er mit 
dem Messerdem Lauf der Markierungslinie folgt. 

Da die Markierungslinien keinerlei mechanische Beein- 

• trachtigung der Dammstofflage zur Folge haben, kSnnen sie 
mit jeder gewunschten modularen Teilung, bel B*darf auch 
mit relativ geringen gegenseitigen AbstSnden,angebracht 
we rden, urn flir jeden Einbaufall mogllchst genau diejeni- 
ge Breite der Dammstof f lage zu erzeugen, welche die ge- 
wunschten Einbaubedlngungen ergibt. Dabei kBnnen die 
Markierungslinien gemaB Anspruch 2 auf beiden Seiten der 
Dammstofflage angeordnet werden, und zwar derart, daB 
die durch die Markierungslinien abgegrenzten Randstreifen 
in beiden Randbereichen der Dammstoffbahn unterschied- 
liche modulare Breite aufweisen. Da der Schnitt in der 
geschilderten Weise schnell und einfach durchgefuhrt 
werden kann, besteht kein ausgepragtea Bedttrfnis,. mit 
msglichst nur einem Schnitt an eitter Seite' der Dammstof f- 
bahn auszukommen, so daB durch eine Kombination zweiar 
seitlicher Schnltte an ausgewahlten Markierungslinien die 
ideale Breite der Dammstof fbahn fur den jeweiligen Ein- 
baufall gut angenalBtt erzielt werden kann. Wenn auch die 
Anzahl der Markierungslinien keinerlei technische Aus- 
wirkungen hat und daher hoch gewShlt werden konnte, ist 
dennoch eine Begrenzung der Anzahl der Markierungslinien 
von vorteil, da diese dann auf einfache Weise mit unter- 
schiedlichem Aussehen hergestellt werden konnen und so 
dam Benutzer auch ohne Kachmessen die gegenseitigen Ab- 

35 stande der so unterschiedlichen und in einex begrenzten 

* Anzahl vorliegenden Markierungslinien vorgegaben werden 
konnen. Derartige unterschiedliche Markierungslinien 
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1 kSnnen beispielsweise als durchgehende Linie, als kurz- 
gestrichelte Linie, als langgestrichelte Linie und als 
strichpunktierte Linie aufgebracht werden, mit einer 
parallelen Information, welchen gegenseitigen Abstand 

5 die jeweiligen Linien untereinander und von den gegen- 
iiberliegenden Randern be sit 2 en. Na 1 Ermittlung des tat- 
silchlichen Abstandes zwischen den Randbegrenzungen kann 
der Benutzer dann beispi&lsweise aus einer Tabelle ab- 
lesen, an welchen Markierungs linien Schnitte durchzuftth- 
ren s j_ n ci / um optimale Einbaubedingungen zu erhalten, so 
daS auch bei ungelibtem Kontagepersonal ein unsachgem&fler 
Einbau sicher venuieden werdert kann. 

* 

Besonders einfach l£Bt sicfh eine Aufbringung der Mar- 

15 kierungs linien aucb bei einer DSmiastoff lage aus Mineral- 
faserfilz mit relativ unregelnwiBiger OberflSche dadurch 
erzielen, daB etwa mit einera gebtindelten HeiBluftstrahl 
aus einer HeiBluftdiise, die zur Erzielung etwa gestri- 
d^lter Linien intermittierend betrieben werden kann, das 

20 Bindemittel im Mineralf aserf ilz lokal eng begrenzt und 
lediglich oberf l&chenseitig auf eine Zersetzungstempe- 
ratur erwSLrmt wird, so dafi die damit einhergehende Ver- 
farbung die Markierungslinie anzeigt. Derartige HeiBluft- 
diisen kQnnen beispielsweise an einem Steg oberhalb der 

25 Produktionsbahn an vorgegebenen Stellen in den seitlichen 
Bereichen der Produktionsbahn angeordnet und wShrend der 
Produktion kontinuierlich Oder intermittierend betrieben 
werden, sc> dafl eine Herstellung einer erf indungsgemSBen 
DSramstoffbahn auBer einer solchen einfachen Zusatzanord- 

30 nung tiberhaupt keine Xnderung der Produktion erfordert. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und vorteile der Erfind- 
ung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer 
Ausf (ihrungsfonu anhand der Zeichnung. 

35 

Die elnzige Figur der Zeichnung z<- < gt eine jSerspektivi- 
sch£ Ansicht einer erf indungsgemaBen kaschierten DSnnn- 
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1 stoffbahn. 

Die in der Zeichnung veranschaulichte DSmmsfeof fbahn waist 
eine Dammstoff lage 1 und sine an einer Seite der DSmra- 
5 s toff lage 1 angeklebte Kaschierungsbahn 2 auf. Die Kar 
schienx^n 2 kann beispielswelse Kraftpapier sein, 1st 
• jedoch bevorzugt eine Metallfolie, wie eine Aluminium- 
folie. gegebenenfalls mit einer Verstarkungs lage , wie 
dies aus der DE-AS 30 13 223 bekannt. ist, auf dia wegen 
weitarer Einselheiten insoweit Bezug geAommen wird. Die 
Daramstofflage 1 kann grundsatzllch a^s jedem geeigneten. 
DSramaterial besteben, wobei jedoch Damroaterialien rait ei- 
ner relativ hohen Kompressibllitst , insbeeondere Mineral- 
faserfilz bevorzugt sind. 



10 



15 



Die Dammstoffbahn wird in der veranschaulichten Lage von 
unten her an benachbarte Dachsparren cder dergleichen 
der art angesetzt, daB die Kaschierungsbahn 2 mit Gber- 
greifenden seitlichen Randleisten 3 an die innere. Stirn- 
20 f xache der Dachsparren zu liegen konmit und dort durch 

Krampen oder dergleichen befestigt werden kann, wahrend 
• die Daramstofflage 1 pred zwischen den Seitenf laehen der 
Dachsparren zu liegen kommt. Dabei besitat die Dammstoff- 
lage 1 vor dem Elnbau, also in der dargetstellten Lage, 
25 eine Breite B, die urn etwa 20 bis 30 mm, hSchstens aber 
50 mm groBer sein sollte ais der liehte Abstand zwischen 
benachbarten Dachsparren oder sonstigen Randbegrenzungen , 
um unter leichter Kompression der Datomstoff lage 1 in 
Richfcung der Breite B den gewunschten seitlichen Anlage- 
druck zu erhalten, 

Wie ohne weiteres einsichtig ist,konnen derartige Damm- 
stoffbahnen nur in bestimmten, diskret'eh Nennbreiten, 
etwa rait Abstufungen von 100 mm zwischen 500 mm und 1000 
mm, hergestellt werden, und wttrde eine so geringe Ab- 
stufung der Nennbreiten, die zu einer fiir jeden Anwend- 



30 
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vr. /te- 

ungsfall noch passenden Breite fiihren wurde, zu hohen 
Herstallungs- und Lager auf wand mit sich bringen. Dartlber 
hinaus liegen zwischen benachbarten Dachsparren haufig 
auch geringfttgig wechselnde AbstSnd.e vor, so da* der Be- 
nutzer, wenn er eine Mebrzahl jewe.Us genau passender 
Bahnen erwerben konnte, vor dem Kaut praktisch etn gan- 
zes Programm an unterschiedllchen Breiten gem&B den je- 
wetls vorllegenden Dachsparrenabstanden ausarbfeiten und 
dann plangemaB einbauen muBte,. so daB schon von daher ge- 
ringece Abstufiungen dar angebotenen Bahnbrelten als etwa 
100 mm auch keineh groBen Nutzen bringen wiirden. 

m eine Ahpassung an zwischen den N*nnbreiten liegende 
Elubaubreiten zu erhalten, ist eomit eine Anpassung der 
15 Nennbreite B der Dammstofflage 1 an den jeweiligen Ein- 
baufall derart erforderlich, daB die in jedem Falle mit 
ObermaB zur Verfugung gestellte Dammstofflage 1 gegen- 
tiber ihrer Nennbreite B von beispielsweise 1000 mm auf 
ein ZwiachenmaB von beispielsweise 950 mm vermindert wer- 
20 den muB. 

Hierzu ist die Dammstofflage 1 an ihrer der Kaschierungs- 
bahn 2 gegenttberliegenden Seite mit seitlichen Markis- 
rungslinien. 4, 5 und 6 versehen, und ist .im Bereich der 
25 Markierungslinien 4, 5 und 6 sowie gegebenenfalls ein 
Stuck nach innen darOberhinaus keine Klebeverbindung 
zwischen der Kaschierungsbahn 2 und der benachbarten 
Seite der Dammstofflage 1 vorgesehen, wahrend der da- 
zwischenllegende Mittelbereich 7 eine Klebstoff schicht 
30 8 zur Befestigung der Kaschierungsbahn 2 an der Damm- 
stofflage 1 aufweist. 

im Beispielsfalle moge die in der Zeichnung am weitesten 
links ..liegende Markierungslinie 4 einen Abstand ^ von 
35 . etwa 25 mm vom benachbarten Rand der Dammstofflage 1 
' besltzen, wahrend die nach innen . jiachbarte Markierungs- 
linie 5 von der Markierungr linie 4 einen Abstand b 2 von 
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etwa 50 mm besitzen moge. Auf der gegenttberltegenden Seite 
1st lediglich eirve Markierungslinie 6 vorgesehen, die 
einen Abstand b 3 von etwa 50 mm vont benachbarten Rand der 
DSmmstofflage 1 besitzen moge. Die Markierungslinien 4, 
5 und 6 grenzen zum jewel Is benachbarten seit lichen Rand 
der Dammstofflage 1 hin jeveils Randstreifen 4a, 5a und 
6a ab, die fur eine Abnahme bei Bedarf zur Verminderung 
aer Nennbreite B vorgesehen sind. 

Mit der gewShlten Anordnung der Markierungslinien 4, 5 
und 6 lessen sich in Schritten von etwa 25 mm selektiv 
Verrainderungen der Nennbreite B vomehmen, bis die 
nachstkleinere Nennbreite B erreicht 1st, die im Bei- 
spielsf alle 100 ran unterhalb der Mennbreite B der betrach- 
teten DSmmstof fbahn liegen moge. zu einer Verminderuhg 
der Nennbreite B urn etwa 25 mm erfoigt ein Schnitt an 
der Markierungslinie 4 zur Abnahme des Randstreifens 4a. 
Pur eine Verminderung der Nennbreite urn 50 mm erfoigt 
ein Schnitt ausschlieBlich an der Markierungslinie 6 zur 
Abnahme des Randstreifens 6a. Fur eine Verminderung der 
Nennbreite B urn 75 mm schlieBlich erfoigt ein Schnitt 
ausschlieBlich an der Markierungslinie 5 zur Abnahme bei- 
der Randstreifen 4a uhd 5a. im Falle einer erforderlichen 
Verminderung urn mehr als 75 mm genugt es, die nachst- 
kleinere Nennbreite B zu verwenden, jedoch kann natfirlich 
auch hierfttr bei Bedarf noch eine Markierung ahgebracht 
werden, etwa fttr den Fall, dafl der Benutzer eine Damm- 
stoffbahn der nachstkleineren Nennbreite nicht vorratlg 
hat und lieber eine vorliegende breitere Dammstoffbahn 
in einem Einzelfall zuschneldet. 

Mit der DSmmstof fbahn kann bei Bedarf eine Tabelle mit- 
geliefert werden, die fur bestiramte Bereiche des Abstan- 
des zwischen benachbarten Dachsparren oder dergleichen 
anzeigt, an welcher Markierungslinie 4,5 oder 6 der 
Schnitt erfolgen rauB, urn das jeweilige Idea lmaB der tat- 
sachlichen Breite der DSmmstofflage 1 zu erzieleh. 
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\ Hier2U kdnnen die Markierungslinien 4, 5 und 6 in der in 
der Zeichnung angedeuteten Weise unterschiedlich ausge- 
ftthrt sein r beispielsweise die Markierungslinie 6 als 
durchgetiender Strich# die Markierungslinie 5 gestrichelt 
5 und die Markierungslinie 4 strich£unktiert. Wie ohne 

wei teres ersichtlich 1st, braucht j_iir den jeweiligen Zu- 
schnitt im Beispiels falls nur ein einziger Schnitt an 
einer beispielsweise durch die Tabelle vorgegebenen Mar- 
kierungslinie 4, 5 oder 6 durchgefQhrt werden, urn ohne 

10 besohdefe Kenntnisse die optlm^le Breite der DSmmstoff- 
lage 1 ftlr den jeweiligen Einbaufall zu'erhalfcen. Bei 
Bedarfund insbesondere im Falle grBBerer Abst&nde zwi- 
schen den Nennbreiten B benachbart-er NenngrdBen der D&nm- 
stoffbahnen kann natttrlich auch eine Mehrzahl von Mar- 

15 kierungslinien auf einer Oder beiden Seiten der Daramstoff- 
lage 1 aufgebracht werden, die auch gleichbleibende 
gegenseitige. Abstande von beispielsweise 50 nm. sowie 
zWeckm&Big wenigstens einen Abstand zum benachbaxten Rand 
von 25 mm haben konnen, ura so durch geeignete Kombina- 

20 fcion zwaier Schnitte an gewUnschten Markierungslinien in 
einem breiteren Bereich alle mSglichen Zwischengr5Ben 
erzeugen zu konnen* 

Dadurch, daB die seit lichen Randbereiche der DHxnmstof f- 
25 bahn zu beiden Seiten des Mitts lbereichs 7 keine Kleb- 

stoffschlcht 8 aufweisen, ergibt sich zum einen der Vor- 
teil, daB ein abgeschnittener Randstreifen 4a, 5a oder 
6a ganz einfach abgenoromen werden kann f ohne daB ein Ab- 
Idsen von der Kaschierungsbahn 2 eirforderlich ist* Ein 
30 noch vesentlicherer Vorteil besteht jedoch darin, daB 
in den Randbereichen die Kaschierungsbahn 2 problemlos 
von der benachbarten Seite der DSmmstof f lage 1 abgehoben 
werden kann, um eine in der Zeichnung bei 9 veranschau- 
lichte schneidhilfe in Form einer schnittfesten Platte 
35 oder Leiste zwischen die Kaschierungsbahn . 2 und die 

DSmmstofflage 1 einzuschieben. Nat dem Einschub einer 
solchen Schneidhilfe 9 f wie dies In der Zeichnung auf 
der rechten Seite veranscha alicht ist, kann der Benutzer 
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1 ohne besondere Sorgfalt ainfach von qben bar ah der im 
Beispielsfalle gewtinschteh Markierungslinie 6 in das 
Material der DSmmstof flaga t einschneiden und dieses voll 
durchschnaiden , ohne daB eine Gefahr besteht, die Ka- 

5 schierungsbahn 2 zu verletzen. 

- Insbesondere bei Mineralfaserfilz ala 
Material fttr die DSmmstoff lag* 1 liegt keine geschlos^-. 
sene, auch nur annShrend glatte OberflSche. an der der 

10 Kaschierungsbahn 2 ge gen liber liegendeh Seite der DSram- 

stofflage 1 vor, so daB ira Falle eines Farbauftrages zur 
Herstellung der Markierun^fslinien 4 ff 5 und 6 ein eng ge- 
biindeltes Aufsprtihen eines entsprechenden Farbstoffes er- 
folgen mUSte, Abgesehen von dam damit zwangsiaufigen Ver- 

15 brauch an Parbstoff ala zusatzlichem Material bei der 
Produktion einer solchen DHmmstof fbahn effordert ein 
solches, scharf gebtindeltes Aufspriihen eine relativ auf- 
wendige und damit stfiranf Slligs Aufbr ingtfechnik , und 
konnte dariiber hinaus auch das Brandverhalten verschlech-* 

20 tern. Da Miner alfaserfilz mit einer geringan Mange an 

Bindemitteln r wie etwa Phenolharz ,versehen ist# wird be- 
vorzugt statt dessen eine gezielte Verffirbung das Binde- 
mittels herbeigeftihrt , urn die farbliche Absetzung der 
Markierungslinien 4, 5 und 6 gegenUber den benachbarfcen 

25 Materia lbereichen zu erzielen. Sierzu kann probleihlos 

scharf gebttndelt ein Heiflluf tatrahl mit einer Tetopenatur 
von beispielsweise rund 600*C auf die Qbefff lSche "der 
durchlaufenden Produktionshahn gerichtet werden, der in 
seinem Kernbereich das Bindemittel an der OberflSche der 

30 DSmmstof f lage 1 auf seine Zersetzungstemperatur. erwHrmt 

und so verfSLrbt. Entsprechend strukturierte Markiemngs- 
linien, wie die Markierungslinien 4 und S, lassen sich 
einfach dadurch erreichen, daB der Heifiluftslirahl inter- 
mi ttierend betrieben ■ wird. Auf diese VteiSe kann die 

35 Markierung praktisch ohne jegliche StSranfailigkeit auf^ 
gebracht warden, uras besonders bei der kontinuierlichen 
Herstellung derantiger Lagen aus Mineralfaserfilz sehr 
wichtig ist. 
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Federal Republic of Germany 
Unexamined Patent Application DE 32 29 601 Al 

IntCl. 3 : E04B 1/78 
E 04 D 13/16 

Registration No.: P 32 29 601.0 

Filing Date: August 9, 1982 

Disclosure Date: March 9, 1984 

Applicant: Gruenzweig & Hartmann und Glasfaser, Ludwigshafen, Germany 

Inventor: Dr. Jiirgen Royer, Ladenburg, Germany; Heinz Baumann, Schifferstadt, Germany 

Examination request is filed according to § 44 of the Patent Law 

Title: Insulating Material Sheet, especially made of Mineral Fiber Felt with a 
Glued-On Lamination, as well as a Process for its Production and a 
Method for its Installation 

An insulating material sheet consists of an insulating material layer 
(1), especially from mineral fiber felt, and a lamination sheet (2) fastened to it 
by a glue layer (8). During continuous production of the insulating material 
sheet, marking lines (4, 5, 6) are applied to the side of the insulating material 
layer (1) facing away from the lamination sheet (2) to delimit corresponding 
edge strips (4a, 4a, 5a) in the edge regions of the insulating material layer (1) 
that have defined spacings (b„ b 2 , b 3 ) from the neighboring edges of the 
insulating material layer (1) and from each other. The edge region of the 
insulating material layer (1) on both sides of the middle region (7) between the 
innermost marking lines (5, 6) is kept free of glue. In this manner, the 
situation is achieved in which the insulating material layer (1) experiences no 
adverse mechanical effect by measures for later adaptation of the width of the 
insulating material (1). Such adaptation can also occur by an untrained user 
quite simply by the fact that a cutting aid (9), perhaps in the shape of a cut- 
proof strip in the glue-free region is inserted beneath the insulating material 
layer (1) along a marking line (4, 5, 6) to be cut and the cut is then simply 
guided along the desired marking line (4, 5, 6) without any additional aid. In 
particularly simple fashion free of disturbance, the marking lines (4, 5, 6) can 
be produced in the case of an insulating material layer (1) made of mineral 
fiber felt by local heating of the binder during running of the mineral fiber 
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layer (1) on the production belt past corresponding hot air nozzles. The 
marking lines (4, 5, 6) can have a different appearance, i.e., be continuous, 
dashed, dash-dot or the like, in order to permit simple distinguishing. 
Depending on the correspondingly measured width between the edge 
limitations, it can be indicated to the buyer in a table on which of the marking 
lines (4, 5, 6) the cut is to be made to achieve optimal width of the insulating 
material layer (1) for installation. 



//figure// 

Claims 

1 . An insulating material sheet with an insulating material layer, especially made 
of mineral fiber felt, with a lamination sheet glued onto one side of the insulating material 
layer as a barrier layer and for fastening of the insulating material sheet to edge limitations, 
like rafters, between which the insulating material layer can be installed under lateral 
pressure with at least one separation line applied by the manufacturer in a lateral edge region 
of the insulating material layer, parallel to the edge and not damaging the lamination, to 
delimit an edge strip that can be removed in modular fashion to adjust the width of the 
insulating material layer to the corresponding installation requirements, in which the glue 
bond between the lamination sheet and the insulating material layer leaves the lateral edge 
region with the modular edge strips free, characterized by the fact that the separation line is 
formed as merely an optically effective marking line (4, 5, 6) set off by color that does not 
noticeably weaken the insulating material layer (1) mechanically. 

2. Insulating material sheet according to Claim 1, characterized by the fact that 
the edge strips (4a, 5a, 6a) delimited by the marking lines (4, 5, 6) on both sides have 
different modular widths (b^ b 3 , (b, + b^) in both edge regions of the insulating material 
sheet (1). 

3. Insulating material sheet according to Claim 1 or 2, characterized by the fact 
that the marking lines (4, 5, 6) have different appearance to delimit of edge strips (4a, 5a, 6a). 

4. Insulating material sheet according to one of the Claims 1 to 3, characterized 
by the fact that color offsetting is achieved by discoloring a binder contained in the mineral 
fiber felt of the insulating material layer (1) as a result of local heating. 

5 . Method for production of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, in which an insulating material layer is initially produced continuously 
and then provided with a lamination sheet, characterized by the fact that the marking line is 

2 
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produced by a hot air nozzle arranged fixed in the region of the moving insulating material 
layer. 

6. Method for installation of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, under lateral pressure between edge limitations, like rafters, 
characterized by the fact that the lateral distance between the edge limitations is initially 
determined and marking lines on the insulating material sheet are chosen, whose spacing 
relative to each other or to the opposite edge of the insulating material layer exceeds the 
lateral spacings between the edge limitation to a desired degree, that under each of the 
selected marking lines a cut-proof strip is then inserted as cutting aid between the insulating 
material layer and the lamination, and that finally the insulating material layer is separated on 
the selected marking line and the insulating material sheet so cut is fastened between the edge 
limitations. 

The invention concerns an insulating material sheet, especially made of mineral fiber 
felt, according to the preamble of Claim 1, as well as a method for its production according to 
the preamble of Claim 5 and a method for its installation according to the preamble of Claim 

6. 

. Such insulating material sheets are known in a variety of designs. An insulating 
material sheet that has an insulating material layer from bonded glass wool and is laminated 
with aluminum foil has become very widespread. The aluminum foil, on the one hand, acts a 
vapor barrier and, on the other hand, serves for fastening of the insulating material sheet 
between, say, rafters, for which purpose edge strips of the lamination that protrude laterally 
beyond the insulating material layer can be nailed or clamped to the internal face of the 
rafters. If no value need be attached to nonflammability of such an insulating material sheet, 
lamination from another material, like kraft paper, for example, can be chosen instead of 
aluminum foil or other, optionally also reinforced metal foil, and a different material can also 
be used for the insulating material layer, for example, one based on plastic. However, the 
combination of an insulating material layer made of mineral fiber felt, on the one hand, and a 
lamination made of aluminum foil, on the other hand, has largely gained acceptance in 
practice, since with it the requirements for cost-effective manufacture, on the one hand, and 
classification as nonflammable, on the other, can be optimally met. 

One problem in this context consists of the fact that the insulating material sheets are 
generally manufactured and delivered only in specific nominal widths of, for example, 500, 
600, 700, 800 and 1000 mm, but the width between the edge limitations, say rafters, is 
variable and has intermediate values. Such insulating material sheets must therefore often be 

3 
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cut at the installation site to the requirements of the corresponding case, which is relatively 
labor-intensive, since a lateral edge strip of the insulating material layer must be cut off by 
hand on the insulating material sheet delivered in excess width. Under practical conditions, 
this additional work is naturally avoided as much as possible with the consequence that the 
insulating material sheet is installed with an excess of, say, 80 mm or even more instead of 
the ideal excess of about 20 mm or a generally still tolerable excess of about 50 mm. Such 
inexactly installed insulating material sheets, however, cannot fulfill their function trouble- 
free, since the edge strips of the lamination can be bulged, creased or crushed, so that they no 
longer act in the required manner as a vapor barrier. 

In order to facilitate lateral forcirig-in of the insulating material layer despite a large 
excess and to make demanding cutting as redundant as possible, it is known from US 
PS 31 40 220 or DE Utility Model 60 15 856 to keep a lateral edge region of the insulating 
material layer glue-free in order to permit relative movements between the insulating material 
layer and the lamination in this region. In this manner during lateral forcing-in of the 
insulating material layer, the entrainment effect on the lamination and therefore its creasing 
and crushing is reduced. 

If, however, a significant excess is to be corrected by this expedient, awkward 
situations arise; even with a glue-free edge region, introduction of stresses into the lamination 
during lateral forcing-in of the insulating material layer between the edge limitations cannot 
be avoided so that it is difficult to achieve a tight closure on the edge strips of the lamination, 
in addition to which the difficulty of strong forcing-in of the edge of the insulating material 
layer during installation adds further to the installation difficulty. Moreover, insertion of the 
lateral edge of the insulating material layer under pressure leads to an undefined position of 
the pressed edge strips in the gap between the internal lamination of the insulating material 
sheet and the outer closure, such as the roof cover, so that the heat insulating effect is 
undefinably changed in these regions. If the gap, for example, to the roof cover bridges the 
divided edge strips, condensation water can form in this region because of a lack of back 
ventilation. 

The known expedient not to fasten the edge regions of the insulating material layer by 
gluing to the laminations and thus facilitate its shape change during installation therefore 
does not solve the problem of installation with an unduly large excess and, to the contrary, 
also tempts one to force the insulating layers simply anywhere between the edge limitations 
with unduly large excess based on the instruction concerning compression of the edge 
regions during installation. 
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A generic -insulating material sheet is known from DE Utility Model 78 30 852, in 
whose edge regions relatively wide indentations are provided with spacings of, say, 10 mm in 
the insulating material layer, which delimit corresponding insulating material widths between 
the indentations. The indentations then extend over part of the height of the insulating 
material layer and, in the region of the indentations, the lamination that forms the vapor 
barrier is not glued on but covers the insulating material layer loosely without mutual 
bonding. Because of this it is possible to raise the lamination from the edge region and break 
off an edge strip on an appropriate indentation of the insulating material layer so that this 
acquires the desired width. 

A shortcoming here is that the variety of relatively wide, groove-like indentations 
necessarily reduce the heat insulation capability of the heat insulating layer in these edge 
regions, which can be perceived more strongly, as fewer lateral insulating material ribs must 
be broken off for the corresponding installation; for the case of a width of the insulating 
material layer that fits the house, all the groove-like indentations are retained and the heat 
insulating capacity in the edge regions of the insulating material layer is strongly reduced 
accordingly. In addition, the insulating material ribs between the indentations, since they are 
only joined via a thin connector of heat insulating material in the base of the indentation, can 
also be inadvertently damaged or even broken off. Finally, the groove-like indentation 
obviously must be introduced by corresponding sawing or milling tools into the insulating 
material layer, i.e., by waste-intensive processing, which, on the one hand, leads to high 
material losses and, on the other hand, requires additional expense for eliminating the waste 
material. This is all the more so true, if the groove-like indentations have relatively large 
width in order to achieve sufficient elasticity reserve for the required edge compression even 
in the case of poorly compressible material, like hard foam. 

To avoid these drawbacks, it is known from DE Unexamined Patent Application 
31 18 597 according to § 3 paragraph 2 of the Patent Law (prior art) to produce the lateral 
edge region with edge strips of the insulating material layer already separated completely 
during production from the middle region, which are then retained by gluing on the 
lamination that is continued into the edge region. To avoid gaping of the lateral cut-off edge 
strips, the cuts made during production of the insulated material sheet are fully closed again 
before lamination so that a holding effect on the cut edges is achieved by clamping and 
crimping and optionally also by the consistency of the binder in the insulating material layer 
at the time of closure of the cut. By corresponding angling of the lamination on the desired 
cut, however, gapping can be produced by hand selectively at any time and the angled edge 
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strip so produced pulled off from the lamination, overcoming the holding force of the glue 
bond. 

A situation is indeed achieved by this in which, because of the mutual contact of the 
cutting surfaces, no differences in either appearance or heat insulating capacity of such an 
insulating material sheet exist from an insulating material sheet without any indentation, 
since the indentations are largely invisible and have no functional purpose. However, during 
unskilled handling, gaping of the cut can occur at sites at which no separation is supposed to 
occur. Such a gaping cut, however, hampers proper installation. If several cuts are introduced 
in each edge region of the insulating material layer in order to limit the excess and therefore 
edge compression as much as possible to a specific value, the width of the edge strips 
between the individual cuts turns out relatively small and the relatively limited edge 
compression during proper installation can also be sufficient to cause the adjacent indentation 
to gape and thus unintentionally deform the remaining lateral edge strips. Finally, during 
lifting of the edge strip to be removed from the glued-on lamination, unskillful handling or 
inattentiveness creates a hazard of damage to the lamination and therefore an adverse effect 
on the vapor barrier achieved by the lamination. 

The modification of the generic prior art according to DE Utility Model 78 30 852 by 
DE Unexamined Patent Application 31 18 597 and a number of the drawbacks of the generic 
prior art therefore require a certain care and skill for proper installation. This cannot always 
be assumed, since installation of such insulating material sheets is increasingly occurring not 
by technical personnel but by untrained private purchasers. 

On the other hand, the underlying task of the present invention is to devise an 
insulating material sheet of the generic type mentioned in the preamble of Claim 1, as well as 
a production method and installation method for it, which, if the modular edge strips need not 
be removed for installation, has no functional differences relative to an insulating material 
sheet that fits the house and which can be produced without significant additional expense 
and can be properly installed by unskilled labor without difficulty. 

The solution to this task occurs in terms of equipment by the characterizing features 
of Claim 1 and in terms of the process by the characterizing features of Claims 5 and 6. 

According to the invention, the indentation of the insulating material layer of DE 
Utility Model 78 30 852 and DE Unexamined Patent Application 31 18 597 are replaced by 
mere marking lines that do not mechanically weaken (or in any case not noticeably so) the 
insulating material layer and are only offset by color for optical recognizability. From the 
known indentations, only their function as optically recognizable separation lines is therefore 
retained, whereas mechanical active preprocessing of the insulating material layer is 
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eliminated. All the discussed drawbacks that such indentations can entail in one or another 
respect are thus eliminated from the outset and the previous development in the direction 
toward mechanical preprocessing of the insulating material layer to facilitate separation of 
modular edge strips is abandoned. However, the already known feature from the generic DE 
Utility Model 78 30 852 is deliberately retained, keeping the edge region of each insulating 
material sheet having separation lines free of glue between the insulating material layer and 
the lamination so that in this respect the development direction also apparent from DE 
Unexamined Patent Application 31 18 597 is abandoned. In the context of the invention, this 
glue-free edge is used, during removal of an edge strip, to introduce a cutting aid in the form 
of a cut-proof plate or strip between the insulating material layer and the lamination beneath 
the marking line selected for the cut, so that the desired cut can be made quickly and 
precisely, for example, with a knife without the hazard of damage to the lamination. 

The user therefore need only select at which marking lines a cut is supposed to occur 
in the manner for installation apparent from Claim 6, then insert the cutting aid beneath the 
insulating material layer and then make the cut along the stipulated marking line in one 
stroke immediately without further aid, such as a ruler or the like, during which he need only 
make sure that he follows the trend of the marking line with the knife. 

. Since the marking lines do not produce a mechanical adverse effect on the insulating 
material layer, they can be applied with any desired modular division, if necessary, also with 
relatively limited mutual spacings in order to create for each installation case the most precise 
possible width of the insulating material layer that results in the desired installation 
conditions. The marking lines according to Claim 2 can be arranged on both sides of the 
insulating material layer and in a way so that the edge strips delimited by the marking line 
have different modular widths in each edge region of the insulating material sheet. Since the 
cut can be made quickly and simply in the described manner, there is no significant 
requirement to make do, if possible, with only one cut in one side of the insulating material 
sheet, so that by a combination of two lateral cuts on selective marking lines the ideal width 
of the insulating material sheets can be achieved with good approximation for the 
corresponding installation case. Even if the number of marking lines has no technical effect 
and therefore many be chosen, limitation of the number of marking lines is advantageous, 
since these can then be produced in a simple manner with a different appearance and the 
mutual spacings of the different marking lines present in limited number can be stipulated to 
the user even without final measuring. Such different marking lines, for example, can be 
applied as a continuous line, as a short dashed line, as a long dashed line and as a dash-dot 
line with parallel information as to which mutual spacings the corresponding lines have 

7 



Translated by: 

TCA-Translation Co. of America 
10West 37th Street 

New York, N.Y. 1 001 8 ( 21 2 ) 563-7054 



TCA Translation 



TCA Translation 



relative to each other and to the opposite edges. After determining the actual spacing between 
the edge limitations the user can then read from a table at which marking lines the cuts are to 
be made in order to obtain optimal installation conditions, so that unskillful installation can 
be reliably avoided even in the case of untrained installation personnel. 

Application of the marking lines can be achieved particularly simply even in an 
insulating material layer made of mineral fiber felt with relatively irregular surface owing to 
the fact that, for example, with a bundled hot air jet from a hot air nozzle, which can be 
operated intermittently to produce, for example, dashed lines, the binder is narrowly bounded 
locally in the mineral fiber felt and only heated on the surface to its decomposition 
temperature, so that the accompanying discoloration indicates the marking line. Such hot air 
nozzles can be arranged on a connector above the production belt at stipulated sites in the 
lateral regions of the production belt and then operated continuously or intermittently during 
production so that production of an insulating material sheet according to the invention 
requires no change in production at all, except for such a simple additional arrangement. 

Additional details, features and advantages of the invention are apparent from the 
following description of the practical example with reference to the drawing. 

The sole figure of the drawing shows a perspective view of a laminated insulating 
material sheet according to the invention. 

The insulating material sheet shown in the drawing has an insulating material layer 1 
and a lamination sheet 2 glued onto one side of the insulating material layer 1. The 
lamination sheet 2 can be kraft paper, but preferably is a metal foil, such as aluminum foil, 
optionally with a reinforcement layer, as is known from DE Examined Patent Application 30 
15 223, to which reference is made for details. The insulating material layer 1 can, in 
principle, consist of any appropriate insulation material, but in which insulation materials 
with a relatively high compressibility, especially metal fiber felt, are preferred. 

The insulating material sheet in the depicted position is positioned from below against 
adjacent rafters or the like in such a way that the lamination sheet 2 comes to lie with the 
overlapping lateral edge strips 3 on the internal face of the rafters and can be attached there 
by cramps or the like, while the insulating material layer 1 comes to lie between the side 
surfaces of the rafters. The insulating material layer 1 before installation, i.e., in the depicted 
position, has a width B which should be about 20 to 30 mm, but at most 50 mm greater than 
the free spacing between adjacent rafters or other edge limitations in order to obtain the 
desired lateral contact pressure with slight compression of the insulating material layer 1 in 
the direction of width B. 
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As is apparent without difficulty, such insulating material sheets can only be 
produced in specific discrete nominal widths, for example with gradations of 100 mm 
between 500 mm and 1000 mm and such a limited gradation of nominal width, which would 
lead to a width that still fits each application case, would lead to unduly high manufacturing 
and storage costs. Moreover, slightly varying spaces are often present between adjacent 
rafters so that the user, if he could acquire a number of precisely fitting sheets, would have to 
work out before purchase an entire program of different widths according to the existing 
rafter spacings and incorporate them according to plan so that offered sheet widths of 
gradations less than about 100 mm would not provide any great benefits. 

In order to obtain adaptation to installation widths between the nominal widths, an 
adaptation of the nominal width B of the insulating material layer 1 to the corresponding 
installation case is required, so that the insulating material layer 1 available in each case with 
an excess relative to its nominal width B of, say, 1000 mm must be reduced to an 
intermediate dimension of, say, 950 mm. 

For this purpose, the insulating material layer 1 is provided with lateral marking lines 
4, 5 and 6 on its side opposite lamination sheet 2 and no glue joint is provided between the 
lamination sheet and the adjacent side of the insulating material layer 1 in the region of the 
marking line 4, 5 and 6 and optionally a bit inward as well, whereas the middle region 7 lying 
in between has a glue layer 8 for fastening of the lamination sheet 2 onto the insulating 
material layer 1. 

In the example, the marking line 4 lying farthest to the left in the drawing might have 
a spacing b, of about 25 mm from the adjacent edge of the insulating material layer 1, 
whereas the marking line 5 adjacent to the interior has a spacing b 2 of about 50 mm. from 
marking line 4. On the opposite side only one marking line 6 is provided, which may have a 
spacing b 3 of about 50 mm from the adjacent edge of the insulating material layer 1 . The 
marking lines 4, 5 and 6 border the adjacent lateral edge of the insulating material layer 1 
with corresponding edge strips 4a, 5a and 6a that are provided for removal, as necessary, to 
reduce the nominal width B . 

With the chosen arrangement of marking lines 4, 5 and 6, reductions in the nominal 
width B can be made selectively in steps of about 25 mm until the next smaller nominal 
width B is reached, which in the example would lie 100 mm below the nominal width B of 
the considered insulating material sheet. For reduction of nominal width B by about 25 mm, a 
cut occurs on the marking line 4 to remove edge strip 4a. To reduce the nominal width by 
50 mm, a cut occurs exclusively on the marking line 6 to remove the edge strip 6a. For a 
reduction of nominal width B by 75 mm, a cut finally occurs exclusively on the marking lines 
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5 for removal of the edge strips 4a and 5a. In the case of a reduction by more than 75 mm, it 
is sufficient to use the next smaller nominal width B, but naturally, if necessary, another 
marking can be applied, for example, for the case in which the user does not have an 
insulating material sheet of the next smaller nominal width available and prefers to cut an 
available wider insulating material sheet in an individual case. 

If necessary, a table can be supplied with the insulating material sheet that indicates 
for specific ranges of spacing between adjacent rafters or the like at which marking lines 4, 5 
or 6 the cut must occur in order to achieve the ideal dimension of the actual width of an 
insulating material layer 1 . 

For this purpose the marking lines 4, 5 and 6 can be made differently from the manner 
indicated in the drawing, for example the marking line 6 as a continuous line, the marking 
line 5 as a dashed line and the marking line 4 as a dash-dot line. As is readily apparent, only a 
single cut need be made on a marking line 4, 5 or 6 stipulated by the table for the 
corresponding indentation in the example in order to obtain the optimal width of the 
insulating material layer 1 for the corresponding installation case without special knowledge. 
If necessary, and especially in the case of greater spaces between the nominal width B of 
adjacent nominal sizes of the insulating material sheet, a number of marking lines can 
naturally also be applied to one or both sides of the insulating material layer 1, which also 
can have equal mutual spacings of, say, 50 mm and expediently at least one spacing to the 
adjacent edge of 25 mm in order to be able to create all possible intermediate sizes by 
appropriate combination of two cuts on desired marking lines in a wider region. 

Owing to the fact that the lateral edge regions of the insulating material sheets have 
no glue layer 8 on both sides of the middle region 7, in the first place, the advantage is gained 
that a cut-off edge strip 4a, 5a or 6a can be removed quite simply without loosening of the 
lamination sheet 2 being required. An even more significant advantage, however, consists of 
the fact that in the edge region, the lamination sheet 2 can be raised without .problem from the 
adjacent side of the insulating material layer 1 in order to insert a cutting aid shown at 9 in 
the drawing in the form of a cut-proof plate or strip between the lamination sheet 2 and the 
insulating material layer 1. After insertion of such a cutting aid 9, as shown on the right side 
of the drawing, the user can cut into the material of the insulating material layer 1 simply 
without special precautions from above on the desired marking line 6 in the case in question 
and fully cut through it without the hazard of damaging the lamination sheet 2. 

Especially in mineral fiber felt as material for the insulating material layer 1 , no 
closed surface, even an approximately smooth one is present on the side of the insulating 
material layer 1 opposite the lamination sheet 2 so that in the case of color application to 
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produce marking lines 4, 5 and 6, a narrowly bundled spray of a corresponding dye must 
occur. Apart from the necessary consumption of dye, an additional material in the production 
of such an insulating material sheet, such a sharply bundled spray requires a relatively 
demanding application technique that is therefore prone to disturbance and could also cause a 
deterioration in fire behavior. Since mineral fiber felt is provided with a limited amount of 
binders, like phenolic resin, deliberate discoloration of the binder is preferably carried out 
instead in order to achieve the color offset of the marking lines 4, 5 and 6 relative to the 
adjacent material region. For this purpose, a hot air jet with a temperature of, say, 600°C can 
be easily directed sharply bundled onto the surface of the running production sheet, which 
heats to its decomposition temperature and thus discolors the binder in its core region on the 
surface of the insulating material layer 1, Appropriately structured marking lines, such as 
marking lines 4 and 5, can be achieved in simple fashion by operating the hot air jet 
intermittently. In this manner the marking can be applied almost without any vulnerability to 
disturbance, which is very important, especially during continuous production of such layers 
of mineral fiber felt. 
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